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RESUMEN 
El presente trabajo de investigación menciona en qué medida la propuesta e implementación de las 
herramientas de Manufactura Esbelta mejorarán los niveles de productividad en la línea de 
producción de Fundas de la empresa de productos plásticos Polybags – Perú S.R.L. Este producto 
tiene mayor producción debido a la demanda que tiene en la actualidad por el sector bananero, es 
así que se vio la necesidad de mejorar los procesos de esta línea de producción. Entonces al 
proponer e implementar las herramientas de Manufactura Esbelta se mejorará los niveles de 
productividad, por ello se inició con la aplicación de la herramienta de diagnóstico (Mapa de flujo de 
valor) logrando identificar tres desperdicios (Defectos, Movimientos innecesarios y Transporte 
innecesario). Incluyendo indicadores de productividad (Mano de obra, Rendimiento de la máquina y 
Materia prima) y Manufactura Esbelta (Tiempo de Ciclo Total, Eficiencia Global del Equipo, %Nivel 
de Cumplimiento, Calidad a la Primera, Espacio Utilizado, Defectos Encontrados) los cuales nos 
permitieron determinar la situación actual de la empresa.  
Para reducir los desperdicios identificados se propuso aplicar herramientas operativas (5S´s y 
Mantenimiento Autónomo), de esta manera prevenir el deterioro acelerado de los equipos y 
mantener un ambiente de trabajo ordenado, limpio, seguro y agradable para los colaboradores; de 
calidad (Jidoka), el cual permitió reducir la continuidad de defectos (Rotura de globo, Mala impresión, 
Puntos negros, Bobina chancada y Cortes en bobina) con el fin de obtener calidad a la primera en 
el producto; de seguimiento (Control Visual), para que los colaboradores estén alertas e informados 
de toda situación importante de tal manera que ayude a prevenir y eliminar los desperdicios; de 
mejora continua (Evento Kaizen), con la finalidad de optimizar la distribución de las áreas de trabajo 
y maximizar la funcionalidad de la ubicación de equipos, mejorando así las condiciones de trabajo y 
disminuyendo transportes y movimientos innecesarios. 
Al finalizar la investigación se confirma que con la propuesta e implementación de las herramientas 
de Manufactura Esbelta se generará un mejor nivel de productividad y desempeño de la empresa 
Polybags – Perú SRL. Además se recomienda concientizar al personal administrativo y productivo 
antes y después de la implementación de estas herramientas, de tal manera que se comprometan 
con la mejora continua a medida que se implante la “Cultura Lean”. 
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ABSTRACT 
The present research report refers to the extent to which the proposal and implementation the Lean 
Manufacturing methodoly will improve productivity levels in the production line of the fundas of the 
company Polybags -Perú S.R.L. This product has increased production due to the demand that 
currently has in the banana sector. So was the need to improve the processes of this production line. 
Then proposing and implementing Lean Manufacturing tools will improve productivity levels, starting 
with the application of the diagnostic tool (Value Stream Map) achieving identify three waste (defects, 
unnecessary movements and unnecessary Transport). Including productivity indicators (manpower, 
machine performance and raw material) and Lean Manufacturing (Total Cycle Time, Global 
Equipment Efficiency, % Level of Compliance, Quality at First, Used Space, Kg of Defects) which 
allowed us to determine the present situation of the company. 
To reduce the identified waste it was established implement the operational tools (5S and 
Autonomous Maintenance), thus preventing accelerated equipment deterioration and maintain an 
environment neat, clean, safe and pleasant work for employees; quality (Jidoka), which helped 
reduce the continuity of defects (broken balloon, wrong print, black dots, and Coil crushed and cut in 
the coil) in order to obtain quality early in the product; Monitoring (Visual Control), so that the 
employees be alert and informed of any important situation so that help prevent and eliminate waste; 
continuous improvement (Kaizen), in order to optimize the distribution of work areas and maximize 
the functionality of the location of equipment, improving working conditions and reducing transport 
and unnecessary movement. 
After the investigation is confirmed that the implementation of Lean Manufacturing tools better level 
of productivity and company performance Polybags be generated - Peru SRL. In addition, it is 
advisable to raise the awareness of administrative and productive staff before and after the 
implementation of these tools, so that they commit to continuous improvement as the "Lean Culture" 
is implemented. 
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